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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von 3-Siegelrandbeuteln mit eingeschweisstem 
Verschlussprofil 



(57) Von einem Vorrat (10) wird eine Verpackungs- 
folie (11) kontinuierlich abgezogen. Sie wird um die zu 
verpackenden Produkte(15)gefaltet. Mit einer Vorschu- 
beinheit (37) werden abgelangte Verschlussprofilstucke 
(43) zwischen die beiden Langsrander der Folie (11) 
eingeschoben. In einer Siegelstation (50, 51) werden 
die beiden Langsrander der Folie miteinander versiegelt 



und die Folie auf die Verschlussprofilstucke aufgesie- 
gelt. Mit einer weiteren Siegelstation (56) werden Quer- 
siegelnShte (65) zwischen den freien Enden aufeinan- 
derfolgender Verschlussprofilstucke (43) gebildet und 
der Schlauch (1 6) annahernd in der Mitte der QuernShte 
(65) durchschnitten. Durch das kontinuierliche Abzie- 
hen der Folie (11) wird eine hohe Verpackungsieistung 
erreicht. 
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Beschreibung 

[0001] Aus der EP-B-667 288 ist ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zur Herstellung von 3-Siegelrandbeu- 
teln mit eingeschweisstem Verschlussprofil bekannt. 5 
Von einem Vorrat wird eine Verpackungsfolie schrittwei- 
se abgezogen und um einen Kragen zu einem zylindri- 
schen, nach unten laufenden Schlauch geformt. Be- 
nachbartden beiden sich uberlappenden Langsrandern 
der Folie werden Verschlussprofilstucke zwischen die 
Folienrander zugefuhrt und mit den Folien durch takt- 
weise gegen die Folien bewegte Siegelbacken versie- 
gelt. Das zu verpackende Produkt wird portionenweise 
von oben durch den Kragen hindurch eingefullt. An- 
schliessend wird die so gebildete Packung mit einer 
Quersiegelnaht durch taktweise arbeitende Siegelbak- 
ken versiegelt und die Packung abgetrennt. Danach er- 
folgt ein Vorschubschritt, worauf der nSchste Schlauch- 
abschnitt gefullt wird. Die Verschlussprofilstucke sind 
annShernd so lang wie der innere Abstand zwischen 
den Quersiegelnahten. Eine ahnliche derartige Vorrich- 
tung ist in der WO 99/20529 beschrieben, die ebenfalls 
schrittweise arbeitet. 

[0002] Aus der EP-A-939 034 ist eine weitere Vorrich- 
tung zur Herstellung von 3-Siegelrandbeuteln bekannt. 
Es handelt sich um eine horizontal Schlauchbeutelma- 
schine. Der Zipper wird als kontinuierlich durchgehen- 
des Band zwischen LangsrSnder einer kontinuierlich 
abgezogenen, um die Produkte gefalteten Folie einge- 
schweisst und zugleich wird an den freien Kanten die 
Folie verschweisst. In einer Quersiegelstation werden 
QuersiegelnShte gebildet und die Einzelbeutel abge- 
trennt. 

[0003] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der obi- 
gen Art anzugeben, mit denen die Verpackungsge- 
schwindigkeit erhoht werden kann. Diese Aufgabe wird 
durch die Merkmalskombination der Anspruche 1 und 4 
gelSst. 

[0004] Nachfolgend wird ein Ausfuhrungsbeispiel der 
Erfindung anhand der Zeichnung erlSutert. Darin zeigt: 

Figur 1 eine Seitenansicht einer erfindungsgemSs- 

sen Vorrichtung, 
Figur 2 eine Draufsicht, und 
Figur 3 eine Variante der Ausfuhrungsform nach Fi- 

guren 1 und 2. 

[0005] Die Vorrichtung nach Figuren 1 und 2 hat einen 
ersten Vorrat 10 fur eine thermoplastische Verpak- 
kungsfolie 11 oder eine Verbundfolie und einen zweiten 
Vorrat 12 fur ein Verschlussprofil 13 (Zipper). Die Folie 
11 wird in einer Faltstation 14 uber eine Faltkante in be- 
kannter Weise um die in regelmassigen Abstanden in 
ebenfalls bekannter Weise zugefuhrten Produkte 1 5 zu 
einem flachen, horizontalen Schlauch 16 gefaltet. Die 
Faltstation 14 ist in Figuren 1 und 2 in Transportrichtung 
A des Schlauches 16 stark verkurzt gezeichnet. Alter- 
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nativ kann der Vorrat 10 auch einen bereits gefalteten 
Schlauch enthalten. Der Schlauch 16 wird mit einer er- 
sten Vorschubeinheit 17 kontinuierlich vom Vorrat 10 
abgezogen. Die Einheit 17 besteht aus zwei Transpor- 
trollenpaaren 18, 19 bzw. 20, 21. Jede Rolle 18-21 be- 
steht aus zwei koaxialen, auf der gleichen Welle 25, 26 
montierten Einzelrollen 18a, 18b, 20a, 20b. Mindestens 
eine der Rollen 1 8, 20 jedes Paares ist durch einen Ser- 
vomotor 27, 28 angetrieben. Die Einzelrollen 18a, 20a 
erfassen die Folie entlang deren freien Kanten 29. Die 
Einzelrollen 18b, 20b haben eine Umfangsnut entspre- 
chend dem halben Querschnittsprofil des Verschlus- 
sprofils 13. Die Motoren 27, 28 sind mit Drehwinkelfuh- 
lem 31 verbunden. Fur die Vorschubeinheit 17 kann al- 
ternate auch nur ein einziger Motor 27 vorgesehen sein, 
der beide Rollenpaare 18, 19, 20, und 21 synchron an- 
treibt. Die Motoren 27, 28 und Winkelfuhler 31 sind mit 
einer Steuereinrichtung 32 verbunden. 
[0006] Das Verschlussprofil 1 3 wird durch eine zweite 
Vorschubeinheit 37 vom Vorrat 12 abgezogen. Die Ein- 
heit 37 umfasst ein Transportrollenpaar 38, das von ei- 
nem Servomotor 39 mit Winkelfuhler 40 angetrieben ist, 
die ebenfalls mit der Steuereinrichtung 32 verbunden 
sind. Die Rollen 38 haben eine Umfangsnut 41 entspre- 
chend der Nut 30. Stromabwarts der Rollen 38 ist eine 
Trenneinrichtung 42 zum Trennen des Verschlussprofils 
13 in Verschlussprofilstucke 43 einstellbarer Lange an- 
geordnet. Die Einrichtung 42 besteht aus einem umlau- 
fenden Messer44, dass durch einen weiteren Servomo- 
tor 45 mit Winkelfuhler 46 angetrieben ist. Diese sind 
ebenfalls mit der Einrichtung 32 verbunden. Das Messer 
44 arbeitet mit einem umlaufenden oder stationaren Ge- 
genhalter 47 zusammen. 

[0007] Die Profilstucke 43 werden von der Einheit 37 
zwischen die beiden Folien beabstandet von aber be- 
nachbart den Kanten 29 zugefuhrt. Zwischen den bei- 
den Rollenpaaren 18, 19 bzw. 20, 21 sind zwei Langs- 
Si eg el station en 50, 51 , zur Bildung einer Langssiegel- 
naht 49 und zum beidseitigen Aufsiegeln der Folie 11 
auf die Profilstucke 43 angeordnet. Die Stationen 50, 51 
bestehen aus je einem Paar von kontinuierlich zumin- 
dest beinahe aneinanderliegenden, beheizten Siegel- 
backen 52, 53. Diese kSnnen auf der der Folie 1 1 zuge- 
wandten Seite mit PTFE beschichtet sein. Die Folie 11 
wird durch das Rollenpaar 20, 21 kontinuierlich zwi- 
schen den Backen 50, 51 durchgezogen. Die Rollen 20, 
21 konnen gekuhlt sein. Sie sorgen dann fur ein rasches 
Abkuhlen der Siegelnahte. 

[0008] Stromabwarts des Rollenpaares 20, 21 ist eine 
Quersiegelstation 56 angeordnet. Sie besteht aus zwei 
auf ovalen Bahnen 57 umlaufenden Quersiegelbacken 
58, 59. In die Backen 58, 59 kann eine Trenneinrichtung 
bestehend aus einem Messer 60 und einem Gegenhal- 
ter 61 integriert sein. Die Art der Fuhrung der Backen 
58, 59 ist im Stand der Technik bekannt. Durch dieses 
Messer wird der Schlauch 16 in Einzelbeutel 66 unter- 
teilt. 

[0009] Bei einer der Rollen 18,19 kann noch ein Fuh- 
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ler 62 angeordnet werden, der ebenfalls mit der Steuer- 
einrichtung 32 verbunden ist. Der Fuhler 62 kann zum 
Beispiel ein Kraftfuhler oder ein Wegfuhler sein. Wenn 
das vorlaufende Ende 63 eines Profilstucks 43 zwi- 
schen den Rollen 18b, 19b erfasst wird, werden diese 
namlich leicht auseinandergerQckt zum Erzeugen der 
nGtigen Anpresskraft der Folie auf das Profilstuck 43. 
Diese erh6hte Anpresskraft oder die dadurch bedingte 
Verschiebung wird mit dem Fuhler 62 erfasst. 
[0010] Im Betrieb arbeitet die beschriebene Vorrich- 
tung wie folgt: Die Folie 11 wird von der Einheit 17 kon- 
tinuierlich abgezogen. Die Einheit 37 transportiert das 
Profil 13 ebenfalls kontinuierlich. Wenn der Fuhler 62 
anspricht, lost dessen Signal uber die Einrichtung 32, 
verzdgert durch einen einstellbaren, mit dem Winkelfuh- 
ler 31 gemessenen Drehwinkel, eine Drehung des Mes- 
sers 44 urn 360° aus, wobei die Umlaufgeschwindigkeit 
der Schnittkante der Vorschubgeschwindigkeit des Pro- 
fils 1 3 entspricht, die mit der Abzugsgeschwindigkeit der 
Folie 1 6 synchronisiert ist. Sobald der Trennschnitt aus- 
gefuhrt ist, verlangsamt die Einrichtung 32 den Motor 
39 kurzfristig und beschleunigt ihn anschliessend wie- 
deraufdie Synchron-Geschwindigkeit. Auf diese Weise 
wird ein Abstand x zwischen dem vorlaufenden Ende 63 
des Profilstucks 43 und dem nachlaufenden Ende 64 
des vorangegangenen Profilstucks 43 gebildet. Dieser 
Abstand x entspricht der Breite b der Quersiegelbacken 
61 oder ist geringfugig grosser. Die QuersiegelnShte 65 
werden nur in dieser LOcke zwischen zwei aufeinander- 
folgenden Profilstucken 43 gebildet. Dadurch wird eine 
einwandfreie Versiegelung und eine gute Dichtheit er- 
zielt. Wegen des kontinuierlichen Abzugs wird eine ho- 
ne Verpackungsleistung erzielt. 
[0011] Alternativ zur AuslSsung des Messers 44 
durch den Fuhler 62 kann der Befehl zum Auslosen der 
Trennbewegung durch das Messer 44 auch ausschlies- 
slich vom Drehwinkel des Rollenpaares 18, 19 abgelei- 
tet werden, der mit dem Fuhler 31 gemessen wird. 
Durch die beschriebene Art der Steuerung wird eine ex- 
akte Positionierung der Verschlussprofilstucke 43 zwi- 
schen den Quernahten 65 erreicht. Die Einrichtung 37 
kann auch zum Nachrusten bestehender Schlauchbeu- 
tei-Verpackungsmaschinen eingesetzt werden. Die Vor- 
richtung eignet sich vor allem fur Horizontal-Schlauch- 
beutel-Verpackungsmaschinen. 
[0012] Figur 3 zeigt einen Ausschnitt einer Variante 
der Ausfuhrungsform nach Figuren 1 und 2. In Figuren 
1 und 2 sind die Rollen 38 und der Vorrat 12 in derver- 
tikalen Mittelebene durch die Siegelbacken 53 angeord- 
net. Bei der Variante nach Figur 3 ist die vertikale Ebene 
durch die Rollen 38, das Messer 44 und den Vorrat da- 
gegen unter einem spitzen Winkel zu dieser Mittelebene 
angeordnet. Die abgeschnittenen Verschlussprofilstuk- 
ke 43 werden durch eine abgebogene Fuhrungsschiene 
70 den Rollen 18b, 19b zugefuhrt. Diese Variante kann 
Vorteile bei der Zufuhrung der Produkte 1 5 zwischen die 
gefaltete Folie 11 haben. 



Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur Herstellung von 3-Siegelrandbeuteln 
(66) mit eingesiegeltem Verschlussprofil, wobei ei- 

5 ne Verpackungsfolie (11) von einem ersten Vorrat 
(10) durch eine erste Vorschubeinheit (17) kontinu- 
ierlich abgezogen und urn die zu verpackenden 
Produkte (15) gefaltet wird, wobei abgelangte Ver- 
schlussprofilstucke (43) mittels einer zweiten Vor- 

10 schubeinheit (37) zwischen die beiden LangsrSn- 
der der Folie (1 1 ) benachbart aber beabstandet von 
deren LSngskanten (29) eingeschoben werden, wo- 
bei aufeinanderfolgende Verschlussprofilstucke 
(43) Abstand voneinander haben, wobei anschlies- 

15 send die beiden LangsrSnderder Folie (11 ) benach- 
bart ihren Kanten (29) zu einer LSngssiegelnaht 
(49) versiegelt und die Folie (11) beidseitig auf die 
Verschlussprofilstucke (43) aufgesiegelt wird, und 
wobei mit einer Quersiegeleinrichtung (56) zwi- 

20 schen aufeinanderfolgenden Verschlussprofilstiik- 
ken (43) querversiegelt und die einzelnen Beutel 
(66) voneinander getrennt werden. 



2. Verfahren nach Anspruch 1 , wobei es eine Trenn- 
25 einrichtung (44) zum Abtrennen der Verschlusspro- 
filstucke (43) von einem kontinuierlichen zugefuhr- 
ten Verschlussprofil (13) aufweist, und wobei nach 
jedem Trennvorgang die zweite Vorschubeinheit 
(37) verlangsamt und anschliessend wieder auf die 

30 Abzugsgeschwindigkeit der Folie (1 1 ) beschleunigt 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Vor- 
schubrichtung des Schlauches (16) horizontal ist. 

35 

4. Vorrichtung zur Herstellung von 3-Siegelrandbeu- 
teln (66) mit eingesiegeltem Verschlussprofil, um- 
fassend 

40 - einen ersten Vorrat (10) fur eine Verpackungs- 
folie (11), 

eine erste Vorschubeinheit (1 7) zum Abziehen 
der Folie (11 ) mit einem kontinuierlich angetrie- 
benen ersten Motor (27, 28), 

45 - eine Faltstation (14) zur Bildung eines flachen, 
einseitig offenen Schlauches (16) zur Aufnah- 
me der zu verpakkenden Produkte (15), 
eine zweite Vorschubeinheit (37) mit einem 
zweiten Motor (39) zur Zufuhr von abgelSngten 

50 Verschluss profilstucken (43) zwischen die bei- 

den Langsrander der Folie (11), 
eine erste Siegelstation (51 ) mit zwei kontinu- 
ierlich zumindest beinahe aneinander anlie- 
genden ersten Siegelbakken (53) zum Versie- 

55 geln der Verschlussprofilstucke (43) mit der Fo- 

lie ( 1 1 ) benachbarten freien Kanten (29) der Fo- 
lie (11), 

eine zweite Siegelstation (50) mit kontinuierlich 
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zumindest beinahe aneinander anliegenden 
zweiten Siegelbacken (52) zum LSngsversie- 
geln der beiden Folienrander benachbart den 
freien Kanten (29) aber ausserhalb der Ver- 
schlussprofilstucke (43), 5 
eine dritte Siegelstation (56) zum Bilden von 
Quernahten (65) zwischen den freien Enden 
aufeinanderfolgender Verschlussprofilstucke 
(43), und 

eine Trenneinrichtung (60) zum Querschnei- 10 
den des Schlauches (16) annShernd in der Mit- 
te der Quernahte (65), 

wobei mindestens ein Teil (20, 21) der ersten Vor- 
schubeinheit (17) stromabwSrts der ersten und *5 
zweiten Siegelstation (50, 51) angeordnet ist. 



sprofilstuck-Geometrie entsprechende Vertiefung 
in der SiegelflSche aufweisen. 



5. Vorrichtung nach Anspruch 4, wobei eine Steuer- 
einrichtung (32) zum Steuern der zweiten Vorschu- 
beinheit (37) angeordnet ist, die zweite Vorschu- 20 
beinheit (37) eine zweite Trenneinrichtung (44) mit 
einem dritten Motor (45) zum Abtrennen der Ver- 
schlussprofilstucke (43) von einem kontinuierlich 
zugefuhrten Verschlussprofil (1 3) aufweist, und wo- 
bei der erste und dritte Motor (27, 45) je mit einem 25 
Winkelfuhler (31, 46) verbunden sind, die mit der 
Steuereinrichtung (32) verbunden sind. 



6. Vorrichtung nach Anspruch 5, wobei die erste Vor- 
schubeinheit (1 7) zusStzlich ein Antriebsrollenpaar 30 
(18, 19) stromaufwarts der ersten und zweiten Sie- 
geleinrichtung (50, 51) aufweist, und wobei zusatz- 
lich ein mit der Steuereinrichtung (32) verbunden- 
der Fuhler (62) angeordnet ist, der anspricht, wenn 
das vorlaufende Ende (63) des Verschlussprofil- 35 
stucks (43) vom Antriebsrollenpaar (18, 19) erfasst 
wird. 



7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, wobei der drit- 
te Motor (45) durch die Steuereinrichtung (32) takt- 40 
weise angetrieben ist, wenn der Drehwinkel des er- 
sten Motors (27) einen vorgegebenen Wert erreicht 
hat Oder wenn der Fuhler (62) anspricht. 



8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5-7, wobei 45 
der zweite Motor (39) kurzfristig verzdgert wird, so- 
bald ein Verschlussprofilstuck (43) abgeschnitten 
ist und anschliessend wieder auf die Transportge- 
schwindigkeit des Schlauches (16) beschleunigt 
wird. 50 



9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5-8, wobei 
die zweite Trenneinrichtung (44) als ein urn eine 
Achse rotierendes Messer ausgebildet ist, das mit 
einem Gegenhalter (47) kooperiert. 55 



10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4-9, wobei 
die ersten Siegelbacken (53) eine der Verschlus- 
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